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Werkzeug zum MehrkomponentenspritzgieBen von 
Kunststoff-Biirstenkorpern fur Zahnbursten, wobei die 
Burstenkorper bereichsweise, insbesondere auKerhalb 
ihres Kopfbereiches, aus mehreren, nacheinander ge- 
spritzten Komponenten bestehen und wobei die Spritz- 
gufiform als Wendewerkzeug mit bezuglich einer durch 
die Wendeachse laufenden Langsmittelebene gegenuber- 
liegenden Formneslern ausgebildet ist, welches eine du- 
senseitige, feststehende Formplatte, eine auswerferseiti- 
ge Formplatte und als Wendeteil ein der auswerferseiti- 
gen Formplatte zugeordnetes, auf einer diese zentral 
durchsetzenden Schiebewelle gelagertes Mittelteil auf- 
weist, an welchem fur das spatere kopfseitige Borsten- 
Lochfeld eine Lochstempelhaltevorrichtung vorgesehen 
ist, wobei die in das Lochfeld eingreifenden Lochstempel 
eine kopfseitige Halterung fur die Burstenkorper beim 
Wendevorgang bilden, dadurch gekennzeichnet, dali die 
Formnester (16) mit ihren zumindest den Burstenkopf bil- 
denden Enden etwa zueinander und zur Langsmittelebe- 
ne (L) weisend sowie mit diesen Enden an dem Wendeteil 
angeordnet sind und daB sich derTeil der Formnester fur 
den Bereich des Burstenkorpers, in dem im weiteren Ar- 
beitsgang eine weitere Spritzmaterialkomponente ge- 
spritzt wird von der Langsmittelebene wegweisend nach 
auSen anschlieBend in der auswerferseitigen Formplatte 
(7) befindet. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Biirstenherstellungs- 
maschine mit einer SpritzguBform zum Herstellen von 
Kunststoff-Biirstenkdrpern fur Zahnbiirsten oder derglei- 
chen, wobei die Biirstenkorper bereichsweise, insbesondere 
auBerhalb ihres Kopfbereiches, aus mehreren, nacheinander 
gespritzien Komponenten bestehen und wobei die Spritz- 
guBform als Wendewerkzeug mit beziiglich einer durch die 
Wendeachse laufenden Langsmittelebene gegeniiberliegen- 
den Formnestem ausgebildet ist, welches Wendewerkzeug 
eine diisenseitige, feststehende Formplaite, eine auswerfer- 
seiiige Formplatie und als Wendeteil ein der auswerferseiti- 
gen Formplatte zugeordnetes, auf einer diese zentral durch- 
setzenden Schiebewelle gelagenes Mittelteil aufweist, an 
welchem fur das spatere, kopfseitige Borsten-Lochfeld eine 
Locbsiempelhallevorrichtung vorgesehen ist, wobei die in 
das Lochfeld eingreifenden LochstempeJ eine kopfseitige 
Halterung fur die Biirstenkorper beim Wendevorgang bil- 
den. 

Bei iiblichen Mehrfacb-SpritzguBformen ist der aus ei- 
nem System von Stromungswegen (Verteilerkanale) beste- 
hende AnguB so gestaltet, daB die fliissige Masse auf mog- 
lichst kurzem Weg die durch Formnester (Kavitaten) gebil- 
deten Formhohlraume erreicht. Die AnguBbuchse zum An- 
koppeln der Spritzdiise der Spritzeinheit an die Spritzfonn 
sitzt dementsprechend vorzugsweise zentral und in Verlan- 
gerung der Formmittelachse. Bei langlichen Spritzlingen 
wie beispielsweise Zahnbiirsten, sind aus den vorstehenden, 
spritztechnischen Griinden deren Anspritz- oder AnguBen- 
den einander zugewandt und zur Formmittelachse gerichtet. 

Bei Zahnbursten befinden sich diese AnguBenden im hin- 
leren Griffendbereich, da sie sonst bei Anordnung am Bur- 
stenkopfende bei einer spateren Benutzung eine Verlet- 
zungsgefahr im Mundbereich darstellen konnen. 

Aufbauend auf diesem Stand der Technik kennt man auch 
bereits SpritzguBmaschinen der eingangs erwahnten Art mit 
einem Wendewerkzeug zum Spritzen von aus mehreren 
Komponenten bestehenden Bursten, beispielsweise zweifar- 
bigen Zahnbiirsten. 

Bei diesen wird zunachst ein Grundkorper gespritzt, der 
nach diesem Spritzvorgang in dem Teil der Formhalfte ver- 
bleibt, in dem keine Anderungen mehr vorgenommen wer- 
den. Nach diesem ersten Spritzvorgang wird das die Grund- 
korper haltende Werkzeug um zum Beispiel 180Grad ge- 
dreht und so die Grundkorper einem zweiten Spritzvorgang 
zugefuhrt. Bei diesem zweiten Spritzvorgang erfolgt dann 
zum Beispiel ein bereichsweises Umspritzen des Grundkor- 
pers, so daB als Endprodukt ein zum Beispiel zwei- oder 
mehrfarbiger Zahnbiirstenkorper entsteht. 

Der Grundkorper wird nach dem ersten Spritzvorgang 
durch in die Locher des spateren Borstenfeldes eingreifende 
Formstifte gehalten. Im iibrigen Bereich des Grundkorpers 
konnen in den zweiten Spritzvorgang Umspritzungen vorge- 
nommen werden. Um dies im Griffbereich zu realisieren ist 
es bereits bekannt, bei dem die Grundkorper auBenseilig am 
Kopfende ha! tender) Wendeteil jeweils bei den Griffberei- 
chen Durchbruche vorzusehen, durch die Formkeme der 
auswerferseitigen. beweglichen Formplatte durchgreifen 
konnen. Die Formkeme sind auf den beiden Wendeseiten 
unterschiedlich ausgebildet, wobei sie beim ersten Spritz- 
vorgang einen Teil der Form fiir den Grundkorper und beim 
zweiten Spritzvorgang einen Teil der Form fur die Umsprit- 
zung bilden. 

Diese Formkeme miissen jeweils vor dem Drehen des 
Wendeleiles aus dessen Bereich gebracht werden. Dies er- 
folgt durcb die Lagerung des Wendeteiles und der auswer- 
ferseitigen Formplatte auf einer sie durcbsetzenden Schiebe- 



welle, auf der auch ein mit einer Zahnstange zusammenar- 
beitendes Zahnrad fiir den Drehantrieb gelagert ist. Wegen 
der groBen Rotationsmasse der auswerferseitigen Form- 
platte muB die Schiebewelle zur Ubertragung der hohen 

5 Krafte als aufwendige Vielzahnwelle ausgebildet sein. 

Bei der Herstellung der SpritzguBform hat es sich als sehr 
aufwendig herausgestellt, die Durchbruche in dem Wende- 
teil auszuarbeiten. Dies erfolgt durch funkenerosives Draht- 
schneiden, was zwar entsprechend den Erfordemissen hier- 

10 bei sehr prazise ist, jedoch einen hohen Kostenaufwand er- 
forderl, zumal im allgemeinen eine ganze Anzahl solcher 
Durchbruche entsprechend der doppelten Anzahl der in ei- 
nem Arbeitsgang auszustoBenden Biirstenkorper vorgese- 
hen sind. 

15 Aufwendig ist auch, daB die Formkeme sehr prazise in 
diese Durchbruche eingepaBt werden miissen, damit sich an 
den spateren Biirstenkorpem keine unerwiinschten Trennli- 
nien zeigen. Da beide Teile - Wendeteil mit Durchbriichen, 
einerseits und die bewegliche Formplatte andererseits- aber 

20 beweglich zueinander angeordnet sind, ist es hier unver- 
meidbar, daB an den Trennflachen bzw. deren Kanten Ver- 
schleiBerscheinungen auftreten, die mit der Zeit dann doch 
zu solchen Trennahten fuhren. Durch diesen Umstand ist so- 
mit die Slandzeit des Werkzeuges erheblich begrenzt. Die 

25 auftretenden VerschleiBerscheinungen sind nur mit einem 
sehr hohen Zeit- und Kostenaufwand reparabel. 

Wie bereits vorerwahnt, weist das Wendeteil eine groBe 
Masse und damit ein groBes Tragbeitsmoment auf, was 
beim Antrieb einen erhohten VerschleiB verursacht. Im all- 

30 gemeinen ist eine Zahnstange als Antrieb vorgesehen, die 
mit einem auf der Vielzahnwelle aufgesetzten Zahnrad zu- 
sammenarbeitet. Dabei verschleiBen sowohl die Vielzahn- 
welle als auch der damit zusammenarbeitende Zahnrad- 
Zahnstangenantrieb vergleichsweise schnell. 

35 Aus der DE 91 03 553 Ul ist ein Werkzeug zum Mehr- 
komponenten-SpritzgieBen von Biirstenkorpern bekannt, 
das mit einem Trager ausgeriistet ist, der sowohl eine Dreh- 
als auch Hubbewegung ausfuhren kann und durch den der 
spritzgegossene Grundkorper aus dem ersten Formhohl- 

40 raum entformt und durch Schwenken um 180Grad in den 
zweiten Formhohlraum eingelegt wird worauf dieser dann 
umspritzt wird. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht bei einer 
Biirstenherstellungsmaschine der eingangs erwahnten Art 

45 mit einer SpritzguBform darin, die Konstruktion zu verein- 
fachen, den Herstellungsaufwand insgesamt wesentlich zu 
reduzieren und die Standzeit der SpritzguBform zu erhohen. 
AuBerdem soli eine kompakte Bauform auch im Hinblick 
auf eine mit der SpritzguBform zusammenwirkende Spritz- 

50 maschine, moglich sein. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaB vorge- 
schlagen, daB die Formnester mit ihren zumindest den Biir- 
stenkopf bildenden Enden etwa zueinander und zur Langs- 
mittelebene weisend sowie mit diesen Enden an dem Wen- 

55 deteil angeordnet sind und daB sich der Teil der Formnester 
fiir den Bereich des Biirstenkorpers, in dem in einem weite- 
ren Arbeitsgang eine weitere Spritzmaterialkomponente ge- 
spritzt wird von der Langsmittelebene wegweisend nach au- 
Ben anschlieBend in der auswerferseitigen Formplatte befin- 

60 dei. 

Durch die Anordnung der mit ihrem vorzugsweise biir- 
stenkopfseitigen Haltebereich zueinander weisenden Form- 
nester kann das Wendeteil beziiglich seiner AuBenabmes- 
sungen so dimensioniert werden, daB es nur noch die kopf- 
65 seitigen und zenuumsnahen Formenden uberdeckt. Das 
Wendeteil kann somit wesentlich kleiner und dadurch insbe- 
sondere auch hinsichtlich seiner Rotations-Tragheitsmasse 
ganz erheblich reduziert sein. 
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Diese v'erringerte Rotationsmasse ermoglicht in vorteil- 
hafter Weise eine Vereinfachung der Antriebsiibertragung 
und auch einen geringeren VerschleiB. 

Ein wesentlicher'Vbrteil ergibt sich durch den ganz erheb- 
lich reduzierten Aufwand bei der Herstellung, da nun das 5 
Wendeteil keine aufwendig herzustellenden und verschleiB- 
anfalligen Durchbruche mehr zum Durchgreifen von Form- 
kemen des auswerferseitigen, beweglichen Formteiles be- 
notigi. 

Die zur Burstenherstellungsmaschine gehorende Spritz- 10 
guBform kann durch die Erfindung auch wesentlich kom- 
pakter aufgebaut werden, da der fur das Drehen des Wende- 
teiles erforderliche Platz durch dessen geringere und im 
praktischen Ausfuhrungsbeispiel etwa halbierte AuBenab- 
messungen, ebenfalls reduziert ist. Auch laBt sich dadurch 15 
die SpritzguBform zwischen Fiihrungsholme mil geringe- 
rem Seitenabstand unterbringen. Der Abstand der Fiihrungs- 
holme legt die GroBe der anzuschlieBenden Spritzmaschine 
fest, so daB nun eine Anpassung und Optimierung zwischen 
erforderlichem SchlieBdruck der SpritzguBform und der 20 
dazu passenden Spritzmaschine moglich ist. 

Vorzugsweise sind zumindest in dem quer zur Langser- 
streckung der Formnester verlaufenden Trennbereich zwi- 
schen Wendeteil und der zur Bildung von Formnesthalften 
zugehbrigen, auswerferseitigen Fonnplatte, konische 25 
Trennwande vorgesehen. 

Beim Einfahren des Wendeteiles in die Aufnahmevertie- 
fung der auswerferseitigen Formplatte ist durch diese Aus- 
bildung mit sich zur Aufnahmeoffnung konisch erweitem- 
den Aufnahmevertiefung der auswerferseitigen Formplatte 30 
und entsprechend angepaBten Trennwanden des Wendetei- 
les, die Gefahr von Beschadigungen der Formrander prak- 
tisch ausgeschlossen. 

Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in den 
weiteren TJnteranspriichen aufgefuhrt 35 

Nachstehend ist die Erfindung mit ihren wesentlichen 
Einzelheiten anhand der Zeichnungen noch naher erlautert, 

Es zeigt 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer SpritzgieBmaschine mit 
geoffneter SpritzguBform, 40 

Fig. 2 eine Seitenansicht einer geschlossenen SpritzguB- 
form, 

Fig. 3 eine Seitenansicht einer teilweise geoffheten 
SpritzguBform und 

Fig. 4 eine Seitenansicht einer vollstandig zum Wenden 45 
gedffneten SpritzguBform. 

Eine in Fig. 1 gezeigte SpritzgieBmaschine dieni zum 
Herstellen von Zahnbiirstenkorpem 2. Sie weist in iiblicher 
Weise linksseitig eine SchlieBeinheit 3 und rechts sowie 
oben jeweils eine Spritzeinheit 4 und 5 auf. 50 

Zwischen der SchlieBeinheit 3 und den Spritzeinheiten 4 
und 5 befindet sich die SpritzguBform 6. Von dieser Spritz- 
guBform 6, die hier in geoffhetem Zustand gezeigt ist, ist der 
SchlieBeinheit 3 zugewandt eine bewegliche, auswerfersei- 
tige Formplatte 7 und gegenuberliegend eine feststehende, 55 
diisenseiiige Formplatte 8 sowie ein zwischen diesen Form- 
platten 7 und 8 befindliches Wendeteil 9 erkennbar. 

Die dargestellte SpritzgieBmaschine ist zum Herstellen 
von Burstenkorpern 2 aus zwei nacheinander gespritzten 
Komponenten ausgebildet. Sie weist dementsprechend auch 60 
die beiden Spritzeinheiten 4 und 5 auf, bei denen jeweils ein 
Spritzzylinder 10, 10a, ein Antrieb 11, 11a dafiir sowie ein 
Fiilltrichter 12, 12a zum Zufuhren der meist als Granulat 
vorliegenden Formmasse. 

Bei der SchlieBeinheit befindet sich ein Antrieb fur die 65 
bewegliche Formplatte 7, wobei der Antrieb im Ausfuh- 
rungsbeispiel strichliniert als Kniehebelantrieb dargesteUt 
ist. Das Wendeteil 9 ist am Ende einer Schiebewelle 13 be- 



festigt, die innerhalb der beweglichen Formplatte 7 ver- 
schiebbar gelagert ist. Zur Fiihrung und Halterung der 
Fonnplatten sind Fiihrungsholme 14 vorgesehen. 

Der Aufbau der SpritzguBform 6 ist gut den Fig. 2 bis 4 
entnehmbar. Besonders in Fig. 4 sind die wesentlichen Teile 
der SpritzguBform 6, namlich die feststehende dusenseiuge 
Formplatte 8, die bewegliche, auswerferseitige Formplatte 
7, die in dieser verschiebbar gelagene Schiebewelle 13 so- 
wie das am Forminneren Ende der Schiebewelle 13 befe- 
stigte Wendeteil 9 erkennbar. 

Die bewegliche Formplatte 7 weist zentral eine Aufnah- 
mevertiefung 15 auf, in die das Wendeteil 9 hineinpaBt, wie 
dies gut in Fig. 2 und 3 erkennbar ist. 

In der beweglichen Formplatte 7 und dem darin befindli- 
chen Wendeteil 9 und auch in der feststehenden Formplatte 
8 sind gegenuberliegend angeordnete Formnester 16 (Kavi- 
taten) vorgesehen, die bei geschlossener SpritzguBform die 
Fonn-Hohlraume bilden bzw. begrenzen. Dabei setzen sich 
die Formnester bei der beweglichen Fonnplatte 7 bzw. dem 
Wendeteil 9 jeweils aus zwei Abschnitten 16a und 16b zu- 
sammen. von denen sie jeweils einer in der Formplatte 7 
(16b) und der die Fortsetzung bildende zweite Abschnitt 
(16a) in dem Wendeteil befindet. 

Die im Ausfuhrungsbeispiel gezeigte SpritzguBform 6 
dient zur Herstellung von aus zwei Spritzkomponenten be- 
stehenden Zahnbiirstenkorpem 2. 

An dieser Stelle sei erwahnt, daB prinzipiell auch mehr als 
zwei Spritzkomponenten nacheinander in einer entspre- 
chenden Anzahl von Spritzvorgangen verarbeitet werden 
konnen. Beispielsweise wiirde bei einem Vierkomponenten, 
z. B. vier Farben-Burstenkorper entsprechend auch eine Be- 
arbeitung in vier Spritzpositionen erfolgen. Die SpritzguB- 
form wiirde in diesem Falle zweckmaBigerweise von einer 
Spritzposition zur nachsten mit ihrem Wendeteil 9 eine Vier- 
telumdrehung ausfiihren. 

Bei der im Ausfuhrungsbeispiel gezeigten Zweikompo- 
nenten-SpritzguBform werden in einem ersten Spritzvor- 
gang Grundkorper 2a hergestellt und in einem zweiten 
Spritzvorgang werden dann diese Grundkorper bereichs- 
weise umspritzt und bilden danach den fertigen Zahnbiir- 
stenkorper 2. 

ErfindungsgemaB ist die SpritzguBform 6 so ausgebildet, 
daB die Formnester 16 mit dem Bereich zueinander weisen, 
der zumindest einseitig den Haltebereich beim Drehen des 
Wendeteiles 9 bildeL Im vorliegenden Falle sind die Form- 
nester mit den Kopfenden 17 zueinander weisend angeord- 
net, wie dies gut in Fig. 3 erkennbar ist. Es ist hier namlich 
als Haltebereich das Kopfende und insbesondere auch das 
spatere Borsten-Lochfeld des Zahnbiirstenkorpers 2 bzw. 
des Grundkorpers 2a vorgesehen. Zur Formung der Locher 
im Lochfeld greifen dort Lochstempel ein, die mit einer 
Lochstempelhaltevomchtung 18 verbunden sind. Diese 
Lochstempel bilden beim Wendevorgang einen geniigenden 
Halt fur die Grundkorper 2a, wenn die Form fur den Wende- 
vorgang geoffnet ist. Durch die achsnahe Anordnung der 
Haltebereiche 19 kann entsprechend auch das Wendeteil 9 
klein und mit geringer Rotationsmasse ausgebildet sein. 

Das Wendeteil 9 ist dabei so bemessen, daB der Bereich 
16a der Formnester 16, der auch den Haltebereich 19 bildet, 
untergebracht werden kann. 

In dem auBerhalb des Haltebereiches liegenden Form- 
nestbereich 16b und 16b' die sich in der beweglichen Form- 
platte 7 befinden, ist berucksichtigt, daB hier in den beiden 
Spritzvorgangen zunachst die Grundkorper 2a und im zwei- 
ten Spritzvorgang die Umspritzungen und Bildung der ferti- 
gen Zahnbiirstenkorper 2 erfolgL 

Die Grundkorper 2a werden im unteren Formbereich 16b' 
hergestellt und die Umspritzungen zum fertigen Zahnbiir- 
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stenkdrper erfolgen im oberen Formbereich 16b. Das Wen- 
deteil 9 befindet sich in Fig. 4 gerade in einer Position, wo 
im unteren Bereich gespritzte Grundkorper nach oben fur 
den zweiten Spritzvorgang gewendet wurden. Die fertigen 
Zahnbiirstenkorper 2 werden nach diesem Wendevorgang 
unten beim Wendeteil 9 ausgeworfen, wie dies durch den 
Pfeil Pf 1 angedeutet ist. 

Das Wendeleil 9 bildet mit seiner auBeren, der Langsmit- 
telebene L abgewandten Umgrenzung den Trennbereich 
zum grifEseitigen Teil der Formnester 16. In diesem quer zur 
Langserstreckung der Formnester verlaufenden Trennbe- 
reich zwischen Wendeteil 9 und der zur Bildung von Form- 
nesthalften zugehorigen, auswerferseitigen Formplatte 7 
weist konische Trennwande 20, 21 auf. Dadurch ist nach 
dem Wendevorgang ein gut zentrierendes Finfuhren des 
Wendeteiles 9 in die Aufhahmevertiefung 15 moglich, wo- 
bei durch die konische Ausbildung der Trennwande ein An- 
stoBen von Kanten, insbesondere im Formnest-Bereich, ver- 
mieden werden. 

Das Wendeteil 9 ist am inneren Ende der SchiebewelJe 13 20 
befestigt und laBt sich mittels der drehbar in der auswerfer- 
seitigen Formplatte 7 gefflhrten Schiebewelle 13 aus der 
zentralen Aufhahmevertiefung 15 bei geoffneter SpritzguB- 
form in die in Fig. 4 gezeigte Lage ausschieben. Die Schie- 
bewelle 13 ist auch noch mit einem Drehantrieb verbunden, 25 
um das Wendeteil 9 in seine beiden unterschiedlichen Ar- 
beitsstellungen verdrehen zu konnen. Zu dem Drehantrieb 
gehort ein langsverschiebbar und drehfest auf der Schiebe- 
welle gelagertes und mit einer Zahnstange zusammenarbei- 
tendes Antriebszahnrad. Zur drehfesten, jedoch langsver- 30 
schieblichen Lagerung des Antriebszahnrades ist die Schie- 
bewelle 13 mit einer Keilnut versehen, in die ein Keil des 
Antriebszahnrades eingreift. Wegen der geringen Masse des 
Wendeteiles 9 kommt man hier mit einer einzigen Keil- Keil- 
nut- Verbindung aus und es wird der Einsatz einer teuren 35 
Vielzahnwelle vermieden. 

Die Fig. 2 zeigt die SpritzguBform in geschlossener Lage. 
Dabei werden gleichzeitig Grundkorper 2a und fertige 
Zahnbiirstenkorper 2 gespritzt. Die Form wird dann durch 
Zuriickziehen der beweglichen Formplatte 7 zusammen mit 40 
dem darin befindlichen Wendeteil 9 geoffnet (Fig. 3 teil- 
weise geoffnet). Der Abstand zwischen den beiden Form- 
platten 7 und 8 ist in vollstandig geoffneter Lage dann so 
groB, daB das Wendeteil 9 aus der beweglichen Formplatte 7 
in den Zwischenraum zwischen den Formplatten durch Ver- 45 
schieben der Schiebewelle 13 gebracht werden kann. Das 
Wendeteil 9 wird dann um 180 Grad gedreht, wobei die im 
unteren Bereich hergestellten Grundkorper 2a am Wendeteil 
9 festgehalten werden. Die im oberen Bereich fertiggestell- 
ten Zahnbiirstenkorper 2 werden nach dieser halben Umdre- 50 
hung nach unten ausgeworfen. Danach wird das Wendeteil 9 
wieder in die Aufhahmevertiefung 15 der Formplatte 7 ge- 
bracht, wobei die Grundkorper 2a mit ihren griffseitigen En- 
den im Formnestbereich 16b zu liegen kommen. 

Die Form wird dann geschlossen, wobei wiederum im un- 55 
teren Bereich Grundkorper 2a gespritzt werden, wahrend 
gleichzeitig im oberen Bereich die im vorherigen Arbeits- 
gang gefertigten Grundkorper zu fertigen Zahnbiirstenkor- 
pem 2 umspritzt werden. 

Durch die Ausbildung des Wendeteiles 9 konnte dessen 60 
Masse auf ein Drittel der urspriinglichen Masse reduziert 
werden. Da der Radius bei der Rotationstragheitsmasse qua- 
dratisch eingeht, ergibt dies eine ganz erhebliche Reduzie- 
rung der wirksamen Rotationsmasse. 

Bei der erfindungsgemafien SpritzguBform 6 ist auch ein 65 
wesentlich kompakterer Aufbau gegeben, durch den bei ge- 
gebenen Platzverhaltnissen eine groBere Anzahl von Form- 
nestem unterzubringen sind. Im vorliegenden Ausfuhrungs- 
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beispiel handelt es sich um eine sogenannte "10 + 10-Ma- 
schine", in der gleichzeitig zehn Grundkorper 2a und zehn 
fertige Zahnbiirstenkorper 2 gespritzt werden konnen. Trotz 
der hohen Anzahl von Fortnnestem laBt sich die SpritzguB- 
• form 6 durch die erfindungsgemaBe Ausbildung so kompakt 
ausbilden, daB sie in Verbindung mit einer SchlieBeinheit 3 
zusammenarbeiten kann, deren lichter Holmabstand 
420 mm betragL Durch den Holmabstand ist aber die Bau- 
groBe und der SchlieBdruck der Maschine festgelegt. 

Wiirde der lichte Holmabstand beispielsweise wie bisher 
620 mm betragen, so ware der Finsatz einer SchlieBeinheit 
mit etwa doppelter SchlieBkraft erforderlich, was bei der 
vorgesehenen SpritzguBform um nahezu 100% iiberdimen- 
sionien ware. Es ergibt sich dadurch also auch beziiglich der 
SchlieBeinheit ein ganz erhebhcher wirtschaftlicher Vorteil 
bei der Anschaffung und auch spater wahrend des Betriebes, 
da der Energiebedarf fur eine SchlieBeinheit 3 mit geringe- 
rem SchlieBdruck auch entsprechend geringer ist. 

Im praktischen Ausfuhrungsbeispiel konnte anstatt einer 
250 Tonnen-Maschine eine fur diese SpritzguBform ausrei- 
chende 130 Tonnen-Maschine eingesetzt werden. 

Wie bereits vorerwahnt, erfolgt das Halten der Grundkor- 
per 2a wahrend des Wendevorganges prinzipiell indem Be- 
reich, wo wahrend des zweiten Spritzvorganges keine Ver- 
anderungen vorgenommen werden. Im gezeigten Ausfuh- 
rungsbeispiel ist dies der kopfseitige Endbereich der Zahn- 
biirste und hierbei die Borstenfeldseite. Gegebenenfalls 
konnten also Umspritzungen am Biirstenkorperrucken uber 
die gesamte Lange erfolgen. 

Ist der vorgesehene Haltebereich fur die Grundkorper nur 
sehr klein, so daB auch entsprechend geringe Haltekrafte 
vorhanden sind, besteht noch die Moglichkeit, daB auBer- 
halb des Haltebereiches am Wendeteil 9 eine wahrend des 
Wendevorganges wirksame und vorzugsweise auBerhalb 
des Wendeteiles 9 am Grundkorper angreifende Zusatzhal- 
terung vorgesehen ist Durch eine solche Zusatzhalterung 
kann auch ein Verformen der noch nicht ganz ausgeharteten 
Biirstenkdrper wahrend des Wendevorganges verhindert 
werden. 

Alle in der Beschreibung, den Anspriichen und der Zeich- 
nung dargestellten Merkmale konnen sowohl einzeln als 
auch in beliebiger Kombination miteinander erfindungswe- 
sentlich sein. 

Patentanspriiche 

1. Werkzeug zum MehrkomponentenspritzgieBen von 
Kunststoff-Burstenkorpem fur Zahnbiirsten, wobei die 
Burstenkorper bereichsweise, insbesondere auBerhalb 
ihres Kopfbereiches, aus mehreren, nacheinander ge- 
spritzten Komponenten bestehen und wobei die Spritz- 
' guBform als Wendewerkzeug mit beziiglich einer durch 
die Wendeachse laufenden Langsmittelebene gegen- 
iiberliegenden Formnestem ausgebildet ist, welches 
eine diisenseitige, feststehende Formplatte, eine aus- 
werferseitige Formplatte und als Wendeteil ein der aus- 
werferseitigen Formplatte zugeordnetes, auf einer 
diese zentral durchsetzenden Schiebewelle gelagertes 
Miuelteil aufweist, an welchem fur das spatere kopf- 
seitige Borsten-Lochfeld eine Lochstempelhaltevor- 
richtiing vorgesehen ist, wobei die in das Lochfeld ein- 
greifenden Lochstempel eine kopfseitige Halterung fur 
die Burstenkorper beim Wendevorgang bilden, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Formnester (16) mit 
ihren zumindest den Burstenkopf bildenden Enden 
etwa zueinander und zur Langsmittelebene (L) weisend 
sowie mit diesen Enden an dem Wendeteil angeordnet 
sind und daB sich der Teil der Formnester ftir den Be- 
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reich des Burstenkdrpers, in dem im weiteren Arbeits- 
gang eine weitere Spritzrnaierialkomponente gespritzt 
wird von der Langsmiuelebene wegweisend nach au- 
Ben anschlieBend in der auswerferseitigen Formplatte 
(7)befindeL 5 

2. Werkzeug zum MehrkomponenlenspritzgieBen 
nacb Anspruch 1, dadurch gekennzeicb.net, daB das zu- 
mindest den fiirden Biirstenkopf oder deigleichen Hal- 
teteil vorgesehenen Bereich des bzw. der Formnester 
aufweisende Wendeteil (9) mil dem inneren Ende der io 
drehbaren Schiebewelle (13) verbunden ist und daB das 
Wendeteil mit seiner auBeren, der Langsmiuelebene 
(L) abgewandten Umgrenzung den Trennbereich zum 
griffseitigen Teil der Formnester bildev. 

3. Werkzeug zum MehrkomponentenspritzgieBen 15 
nacb Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Wendeteil (9) mittels der drehbar in der auswerfer- 
seitigen Formplatte (7) gefiihrten Schiebewelle (13) 
aus einer zentralen Aufnahmevertiefung (15) der aus- 
werferseitigen Formplatte (7) bei geoffheter SpritzguB- 20 
form ausriickbar und mittels eines Drehantriebes in die 
andere Wendestellung verdrehbar ist. 

4. Werkzeug zum MehrkomponentenspritzgieBen 
nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindesi in dem quer zur Langserstrek- 25 
kung der Formnester verlaufenden Trennbereich zwi- 
schen Wendeteil (9) und oder zur Bildung von Form- 
nesthalften zugehorigen, auswerferseitigen Formplatte 
(7) konische Trennwande (20, 21) vorgesehen sind. 

5. Werkzeug zum MehrkomponentenspritzgieBen 30 
nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beidseitig der Langsmiuelebene (L) der 
SpritzguBfarm vorzugsweise parallel nebeneinander 
angeordnete Formnester (16) vorgesehen sind, vor- 
zugsweise jeweils 10 Formnester. 35 

6. Werkzeug zum MehrkomponentenspritzgieBen 
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auBerhalb des vorzugsweise kopfseitigen 
Haltebereiches (19) der Formnester (16) fur die Biir- 
sten eine zumindest wahrend des Wendevorganges 40 
wirksame, insbesondere am freien Biirstenstiel oder 
dergleichen angreifende Zusatzhalterung vorgesehen 
ist. 

7. Werkzeug zum MehrkomponentenspritzgieBen 
nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB die Schiebewelle (13) ein langsver- 
schiebbar und drehfest darauf gelagertes, vorzugsweise 
mit einer Zahnstange als Antrieb zusammenarbeiten- 
des Antriebszahnrad tragi, das die Drehverbindung 
vorzugsweise durch eine einzige Keil-Keilnut-Verbin- 50 
dung gebildet ist und daB gegebenenfalls die Schiebe- 
welle 13 als Vielzahnwelle ausgebildel ist. 

8. Werkzeug zum' MehrkomponentenspritzgieBen 
nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die SpritzguBform (6) bei insgesamt 20 55 
Fonnnestem (16) in ihren AuBenabmessungen passend 
fur lichte Abstande der Form-Fiihrungsholme (14) von 
etwa 420 mm dimensionien ist 
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